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ABSTRAK 
 
 
 
 
PT. Dinamika Indonusa Prima merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 
pembuatan spring bed dengan merek Airland dan berlokasi di  Jl. Industri Raya I 
Blok H No. 10 F Pasir Jaya Jatake Tangerang. Dalam memproduksi spring bed, 
perusahaan ini banyak produknya yang mengalami cacat terutama kecacatan ini 
terjadi pada saat penjahitan kain spring bed di Work Station Penjahitan. Hal ini 
sudah tentu sangat merugikan perusahaan karena akan manambah biaya dengan 
adanya produk yang cacat. Untuk mengurangi tingkat cacat produknya ini, maka 
diperlukan pengendalian kualitas. Salah satu cara yang dapat digunakan adalah 
dengan menggunakan metode Six Sigma Motorolla. 
Dengan ditetapkannya work station penjahitan sebagai objek atau proyek dalam 
peningkatan dan pengendalian kualitas maka dilakukan pengukuran banyaknya 
jumlah produk yang cacat. Beberapa Critical to Quality yang sering terjadi dan 
berpotensi mempengaruhi kualitas jahitan pada kain spring bed yang dihasilkan. 
Critical to Quality (CTQ ) merupakan atribut-atribut yang diangkat berdasarkan 
elemen –elemen kepuasan pelanggan terhadap kualitas jahitan yang terdapat pada 
kain spring bed. Berdasarkan data produksi, jumlah cacat dan CTQ potensial yang 
telah ditetapkan, kemudian dilakukan perhitungan untuk mengetahui tingkat Defect 
Per Million Opportunity (DPMO) pada work station penjahitan untuk  masing –
masing periode pengukuran. Data-data yang dikumpulkan merupakan data atribut 
maka, perhitungan tingkat DPMO dan Kapabilitas Sigma pada work station 
penjahitan dapat dihitung. Untuk menganalisa akar penyebab masalah akan 
menggunakan diagram Pareto, Diagram Fish Bone  
Dari perhitungan maka diketahui rata-rata kemampuan proses perusahaan berada 
pada tingkat kinerja 47.410 DPMO dan 3.17 Sigma. Dan selanjutnya maka diketahui 
 iv
bahwa proyek perbaikan kualitas six sigma di awali dengan tingkat performansi 
baseline 47.410 DPMO dan 3.17 Sigma akan mampu naik menjadi 6 Sigma (setara 
dengan 3 DPMO) dalam kurun waktu 5 tahun. 
 
Kata kunci :  
Six Sigma Motorolla, Critical to Quality (CTQ), Data Atribut, Defect per Million 
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1. .Black Belt 
Merupakan pemimpin team yang bertanggung jawab penuh terhadap 
pengukuran, analisis, peningkatan dan pengendalian proses kunci yang 
mempengaruhi kepuasan pelanggan.Black Belt adalah orang yang 
menempati posisi penuh waktu dalam proyek six sigma. 
2. Green Belt 
Serupa dengan black belt,  hanya porsinya tidak penuh waktu. 
3. Master Black Belt 
Guru yang melatih black belt sekaligus mentor proyek six sigma yang 
sedang di tangani oleh black belt. 
4. Critical to Quality (CTQ) 
Merupakan atribut-atribut yang sangat penting untuk di perhatikan karena 
berkaitan langsung dengan kebutuhan dan kepuasan pelanggan. 
Merupakan elemen dari suatu produk, proses, atau praktek-praktek yang 
berdampak langsung terhadap kepuasan pelanggan. 
5. Defect 
Kegagalan (cacat ) untuk dapat memberikan apa yang diinginkan oleh 
pelanggan. 
6. Defect per Opportunity (DPO) 
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Ukuran kegagalan yang dihitung dalam program peningkatan kualitas six 
sigma yang menunjukan banyaknya cacat atau kegagalan per satu 
kesempatan [ DPO = banyaknya cacat / ( produksi yang di periksa x    
CTQ )] 
7. Defect per Million Opportunity (DPMO) 
Ukuran kegagalan yang dihitung dalam program peningkatan kualitas six 
sigma yang menunjukan banyaknya kegagalan atau cacat per sejuta 
kesempatan. 
8. Nilai  Sigma. 
Ukuran tingkat kinerja yang dihasilkan dari formula program excel = 
normsinv ( 1000.000 – DPMO ) / 1000.000 ) + 1.5 
9. Define, Measure, Analyze, Improvement, and Control (DMAIC) 
Merupakan rangkaian ( closed-lope ) langkah/ proses untuk melakukan 
peningkatan secara – terus menerus menuju target six sigma. 
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